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© Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zur Herstellung einer wiederverwendbaren lithographischen 
Druckform (1) mit einem Druckbildniederschlag (2), ein Verfahren zum Entfernen des Druckbildniederschlags (2) 
und ein Druckwerk zur Durchfuhrung der Verfahren. 

Der Druckbildniederschlag (2) auf der Oberflache einer Druckform (1) wird dadurch gebildet, dai3 aus einer 
DUse ein flussiges Medium auf die Druckform (1) aufgespruht wird, das eine durch Warme losliche Komponente 
aufweist. Der Druckbildniederschlag (2) wird auf der Oberflache der Druckform (1) mittels einer Induktionshei- 
zung (5) aufgeschmolzen. Nach Ausfuhrung eines Druckprozesses wird der Druckbildniederschlag (2) von der 
Induktionsheizung (5) unter Zufuhrung einer hoheren Leistung entfernt. 
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Die voriiegende Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zur Herstellung einer wiederverwendbaren 
lithographischen Druckform mit einem Druckbildniederschlag, ein Verfahren zum Entfernen des Druckbild- 
niederschlags von der Druckform und ein Druckwerk zur Durchfuhrung der Verfahren. 

Es ist bekannt, Druckbildniederschlage auf der Oberflache einer hydrophilen lithographtschen Druck- 

5 form aufzubringen und derartige Druckbildniederschlage durch die Anwendung von Warme zu fixieren. 
Aul9erdem ist es bekannt, derartige Druckbildniederschlage von der Oberflache der Druckform nach 
Beendigung des Druckprozesses wieder zu entfernen. Insbesondere ist es aus CA-P-10 75 300 bekannt. 
mittels eines elektrostatographischen Verfahrens einen Druckbildniederschlag auf einem elektrostatographi- 
schen Ubertragunsmedium zu erzeugen, den Druckbildniederschlag anschlieflend auf die Oberflache einer 

10 lithographischen Druckform aufzubringen und mittels Warme auf ihr zu fixieren. Nachdem der Druckbildnie- 
derschlag fur das Bedrucken einer Bedruckstoffbahn gedient hat, wird er anschlieflend von der Oberflache 
der lithographischen Druckform mittels eines Losungsmittels unter Anwendung von Reibung entfernt. 
Dieses Verfahren hat etnige Nachteile, insbesondere ist der Schritt zur Entfernung des Bildes von der 
Druckform sehr aufwendig, da er die gletchzeitige Anwendung eines geeigneten Losungsmittels und von 

15 Reibung erfordert. Dies ist ein muhsamer und zeitaufwendiger Vorgang, der daruber hinaus die Oberfla- 
chenkbrnung der lithographischen Druckform verschlechtern kann und betrachtlich die Hydrophilie der 
Druckform verringert. 

Zusatzlich mufl, wenn dieser Vorgang innerhalb des Druckwerkes ausgefuhrt wird, darauf geachtet 
werden, dafl das Losungsmittel ausschliefllich mit der Oberflache der Druckform in Beruhrung kommt und 
20 unter gar keinen Umstanden die Druckfarbe in dem Farbkasten des Druckwerks kontaminiert. DarUber 
hinaus sind derartige Losungsmittel allgemein umweltschadigend und haben einen niedrigen Flammpunkt. 

Wenn andererseits der Druckbildniederschlag nach einem ebenfalls an sich bekannten Erw&rmungspro- 
zefl entfernt wird, so erfordert dies, die Druckform aus dem Druckwerk herauszunehmen und in einem Ofen 
bei einer geeigneten Temperatur (Ur eine bestimmte Zeit zu erwarmen, um den Druckbildniederschlag zu 
25 entfernen. Ein derartiger Prozefl ist deswegen nicht dazu geeignet, ihn innerhalb des Druckwerks auszufuh- 
ren, weil das Anbringen eines Erwarmungsmantels oder einer ahnlichen Vorrichtung notwendig ist, um den 
Druckbildniederschlag zu verflussigen und von der Druckform zu entfernen. 

Bei bekannten Verfahren zur Aufbringung eines Druckbildniederschlags auf einer Druckform ist nachteil- 
haft. dafl die Erwarmung primar zur Bildung eines verfritteten Niederschlags anstelle einer gewUnschten 
30 Adhasion des den Druckbildniederschlag bildenden Materials auf der Druckform fUhrt. 

Es ist die Aufgabe der vorliegenden Erfindung, die Nachteile des Standes der Technik zu Oberwinden 
und ein Verfahren zu schaffen, durch das mittels Warme ein Druckbildniederschlag von auflen auf eine 
Druckform aufgebracht werden kann, der zu einer starken und vollstandigen Adhasion mit der Druckform 
fuhrt, sowie ein Verfahren zur Entfernung dieses Druckbildniederschlags zu schaffen. 
35 Daruber hinaus soli auch ein Druckwerk zur Durchfuhrung des Verfahrens zur VerfUgung gestellt 
werden. 

Die Aufgabe wird, wie in Patentanspruch 1 bzw. 2 angegeben, gelost. 

Aufierdem ist es moglich, das Aufschmelzen des Druckbildniederschlags auf der Druckform gleichzeitig 
mit der Aufbringung des Druckbildniederschlags durchzufuhren. Mit einigen Anpassungen an die entspre- 

40 chenden Verfahrensbedtngungen laflt sich der gleiche Apparat verwenden, um einerseits den Druckbildnie- 
derschlag aufzubringen und ihn nach Beendigung eines Druckprozesses zu entfernen, ohne Losungsmittel 
oder Reibung verwenden zu mGssen. 

Nachstehend wird die Erfindung anhand der einzigen Figur in einem AusfUhrungsbeispiel erlautert. Die 
Figur zeigt eine Vorrichtung, die verwendet wird, um einen Druckbildniederschlag 2 auf der Oberflache 

45 einer Druckform 1 durch Schmelzen aufzubringen und anschlieflend den Druckbildniederschlag von der 
Druckform 1 wieder zu entfernen. Die Druckform 1 tragt den Druckbildniederschlag 2 auf ihrer aufleren 
Oberflache, wahrend sie selbst auf der aufleren Oberflache eines drehbaren Formzylinders 3 aufgebracht 
ist. Eine gebogene Elektrode 4, die zu einer Hochfrequenz-lnduktionsheizung 5 gehort, ist in der Nahe der 
Druckform 1 angeordnet, ihr Abstand zu der Druckform 1 laflt sich verandern. Wenn der Hochfrequenz- 

50 Induktionsheizung 5 Energie zugefUhrt wird, liegt auch an der Elektrode 4 Spannung an. Als Gegenelektro- 
de dient der Formzylinder 3. Wenn die Druckform aus einem Metal! besteht, ist der Formzylinder 3 
vorzugswetse leitend mit ihr verbunden. Vorzugsweise liegt der Formzylinder 3 auf Massepotential. Die 
Druckform 1 kann jedoch auch aus einem nicht leitenden Material, beispielsweise Keramik, bestehen. 

Der Druckbildniederschlag 2 laflt sich gemafl der vorliegenden Erfindung vorzugsweise aus einer Duse 

55 oder aus mehreren, beispielsweise nebeneinander angeordneten Dusen auf die Druckform 1 aufspruhen. 
Ein durch die Duse oder die Dusen aufspruhbares flussiges Medium enthalt ftuchtige Komponenten. wie 
nachfolgend noch beschrieben wird. Es versteht sich jedoch, dafl das Aufschmelzen und das Entfernen des 
Druckbildniederschlags 2 unabhangig davon sind, nach welchem Verfahren das flussige Medium vorher 
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aufgebracht wurde, und dafl sich diese Verfahren auch in Verbindung mit elektrostatographischen Methoden 
zur Herstellung einer Druckvorlage verwenden lassen. 

Wenn die Druckform 1 eine hydrophile Oberflache hat, wird ein hydrophober Druckbildniederschlag 2 
aufgebracht; wenn sie eine hydrophobe Oberflache hat, wird ein hydrophiler Druckbildniederschlag 2 
5 aufgebracht. 

Gemafl der vorliegenden Erfindung ist die Elektrode 4 der Hochfrequenz-lnduktionsheizung 5 kreisbo- 
genfdrmig und befindet sich in einem gewissen Abstand zu der Druckform 1. Durch Steuerung der an ihr 
anliegenden Spannung, der Frequenz und der Betriebsdauer der Induktionsheizung 5 lafit sich eine mehr 
Oder weniger oberflachliche Erwarmung der lithographischen Druckform 1 erzielen, um den Druckbildnie- 

w derschlag 2 auf ihrer Oberflache wirksam von innen heraus aufzuwarmen. Dadurch wird der Druckbildnie- 
derschlag 2 auf der Oberflache der Druckform 1 aufgeschmolzen, bevor er innerlich zusammenhangend 
wird. Dadurch werden Brtlckenbitdungen innerhalb des Druckbildniederschlags 2 vermieden, die zu dessen 
vorzeitiger Zerstdrung wahrend des Druckprozesses fuhren kbnnten. 

Das aus der Duse oder den Dusen aufsprtihbare flussige Medium zur Bildung des Druckbildnieder- 

;s schlags 2 ist beispielsweise folgendermafien zusammengesetzt: 



Styrolmaleinsaureanhydrid 


12 9 


Ammoniak 


59 


Bakterizid 


2g 


Farbstoff 


2g 


Diethylenglykoldiethylether 


30 g 


Wasser 


949 g 



25 Bei diesem flussigen Medium ist Styrolmaleinsaureanhydrid die durch Warme aufschmelzbare Kompo- 
nente. Styrolmaleinsaureanhydrid ist in einem wafirigen alkaJischen Medium loslich. Der Farbstoff dient 
ausschliefllich zur Erzeugung einers visuell sichtbaren Druckbildniederschlags 2. Er ist nicht notwendiger- 
weise Bestandteil des flussigen Mediums. Das Bakterizid und der Diethylenglykoldiethylether sind nur fur 
die Aufbringung durch die Duse relevant und haben keinerlei Bedeutung fur den aus der Druckfarbe 

30 schliefllich entstehenden Druckbildniederschlag 2. Die Druckform 1 ist beispielsweise eine Aluminiumplatte 
mit einer kornigen Oberflache, die auf dem Formzylinder 3 befestigt ist. 

Der auf diese Weise entstandene Druckbildniederschlag 2 wird nun durch Aufschmelzen auf der 
Oberflache der Druckform 1 mittels der Induktionsheizung 5 verfestigt, wobei sich die Induktionsheizung 5 
bei veranderlichen Frequenzen im kHz-Bereich betreiben laflt. Die Elektrode 4, an der die Spannung 

35 anliegt, befindet sich beispielsweise in einem Abstand von 6 mm. Da die Elektrode 4 beispielsweise nicht 
die ganze Breite des der Oberflache der Druckform 1 uberdeckt, wird sie parallel zur Langsachse des 
Formzylinders 3 beispielsweise mit einer Geschwindigkeit von 0,5 cm/s von einem Schrittmotor 6 bewegt. 
Bei einer Frequenz von 140 kHz liegt die Leistung beM.5 kW. Nachdem die Elektrode 4 jeweils die ganze 
Breite der Oberflache der Druckform 2 Oberfahren hat, dreht sich der Formzylinder 3 entsprechend weiter, 

40 so dafl die Elektrode 4 den Formzylinder 3 im nachsten Schritt wiederum parallel zu seiner Langsachse in 
der anderen Richtung Gberfahrt. Auf diese Weise wird, nachdem sich der Formzylinder 3 jeweils um den 
der Bogenlange der Elektrode 4 entsprechenden Kreisabschnitt vorwarts gedreht hat, der Druckbildnieder- 
schlag 2 auf der gesamten Oberflache der Druckform 1 aufgeschmolzen. Wenn sich die Elektrode 4, wie in 
der Figur dargestellt, beispielsweise Uber ein Viertel des Kreisabschnitts des Formzylinders 3 erstreckt, so 

45 bedarf es einer dreimaligen Weiterdrehung des Formzylinders 3 um ein Viertel seines Umfangs, um die 
Druckform 1 uber ihrer gesamten Oberflache mit einem bestandigen Druckbildniederschlag zu versehen. 

Nachdem die Druckform 1 anschlieflend fur einen Offset-Druckproze/J verwendet worden ist. soil der 
Druckbildniederschlag 2 wieder entfernt werden. Nach Entfernung uberschussiger Druckfarbe wird erneut 
ein AufschmelzprozeC durchgefuhrt. In diesem Fall wird der Abstand zwischen der Oberflache der 

so Druckform 1 und der Elektrode 4 kleiner als beim Verfestigen des Druckbildniederschlags 2 gewahlt Er 
betragt in diesem Falle beispielsweise 4 mm, um den Druckbildniederschlag 2 zu entfernen und die 
Druckform 1 fUr den nachsten Bebilderungsprozefl vorzubereiten. 

In einem anderen AusfUhrungsbeisptel wird zum Abldsen des Druckbildniederschlags 2 die Energiezu- 
fuhr je Zeiteinheit auf 1,6 kW erhdht, wShrend die Frequenz 150 kHz betragt. Die AbstSnde der Elektrode 4 

55 beim Aufbringen und beim Entfernen des Druckbildniederschlags 2 werden gleich gewahlt. Als Elektrode 4 
dient wieder eine kreisbogenformig ausgebildete Elektrode. 

In einem weiteren Ausfuhrungsbeispiel wird eine flache Elektrode verwendet, die in Umfangsrichtung 
des Formzylinders 3 nur eine geringe Ausdehnung hat und sich Uber die gesamte Lange der Mantelflache 
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erstreckt. Sie hat einen Abstand von 5 mm zu der Oberflache der Druckform 1 , Bei einer Energiezufuhr je 
Zeiteinheit von 3 kW und einer Frequenz von 150 kHz wird der Druckbildniederschlag 2 aufgeschmolzen. 
Dabei wird der Formzylinder 3 mit einer Geschwindigkeit von 1 cm/s beim Aufbringen und mit einer 
Geschwindigkeit von 0,5 cm/s beim Entfernen des Druckbildniederschlags 2 gedreht. In diesem Fail ist der 
5 Schrittmotor 6 nicht erforderlich. 

Entsprechend der gewunschten Erfindungstiefe der von der Eiektrode 4 ausgehenden Erwarmung in 
das Innere der Druckform 1 kann der Abstand zwischen der Eiektrode 4 und der Druckform 1 entsprechend 
angepaSt werden; ebenfalls lassen sich die Frequenzen und die Energiezufuhr entsprechend den verschie- 
denen Druckformen 1 , die sich verwenden lassen, anpassen. So laflt sich beispielsweise das Reinigen der 
io Druckform 1, welches auf jeden Fall mehr Energie benotigt als das Aufbringen des Druckbildniederschlags 
2 auf ihr, bei einer hoheren Frequenz durchfUhren als das Aufbringen des Druckbildniederschlags 2. 

Die Erfindung laflt sich auch verwenden, wenn die Druckform 1 nicht auf dem Formzylinder 3 
aufgebracht ist. 

15 Patentanspruche 

1. Verfahren zur Herstellung einer wiederwendbaren lithographischen Druckform (1), gekennzeichnet 
durch die Erzeugung eines Druckbildniederschlags (2) auf der Oberflache einer hydrophilen oder 
hydrophoben Druckform (1) durch Aufbringen eines hydrophoben bzw. hydrophilen flussigen Mediums 
20 aus mindestens einer DUse, wobei das fldssige Medium eine durch Warme schmelzbare Komponente 
aufweist, und das Schmelzen des Druckbildniederschlags (2) auf der Oberflache der Druckform (1) 
mittels einer Erwarmungsvorrichtung. 

Z Verfahren zum Entfernen des gem5B Anspruch 1 hergestellten Druckbildniederschlags (2), dadurch 
25 gekennzeichnet, dafi der Druckbildniederschlag (2) durch die Erwarmungsvorrichtung auf eine Tempe- 
ratur gebracht wird, die oberhalb der Temperatur liegt. bei der der Druckbildniederschlag (2) auf die 
Druckform (1 ) aufgebracht wurde. 

3. Verwendung einer Druckform (1) fur die Aufbringung eines Druckbildniederschlags (2) nach Anspruch 
30 1, dadurch gekennzeichnet, dafl die Druckform (1) eine metallische Druckform (1) ist. 

4. Verwendung einer Erwarmungsvorrichtung bet dem Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, dafl die Erwarmungsvorrichtung eine Induktionsheizung (5) ist. 

35 5. Verwendung der Induktionsheizung nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, da0 die Induktionshei- 
zung (5) bei einer veranderbaren Frequenz betreibbar ist. 

6. Verfahren zur Herstellung der wiederverwendbaren Druckform (1) nach Anspruch 1 unter Verwendung 
der Induktionsheizung (5) nach Anspruch 4 oder 5, dadurch gekennzeichnet, dafl diese mittels einer 

40 Eiektrode (4), die sich in einem ersten Abstand von der Druckform (1) befindet, dem Druckbildnieder- 
schlag (2) hochfrequente elektrische Energie zuftlhrt. 

7. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, dafl die Eiektrode (4) durch einen Schrittmotor (6) 
parallel zur Langsachse eines Formzylinders (3) bewegt wird, auf dem die Druckform aufgebracht ist. 

45 

8. Verfahren zum Entfernen des gemaO Anspruch 6 oder 7 aufgebrachten Druckbildniederschlags (2) von 
der Druckform (1), dadurch gekennzeichnet, da/J sich die Eiektrode (4) in einem zweiten Abstand zu der 
Druckform (1) befindet, der kleiner ist als der erste Abstand, wahrend die gleiche elektrische Energie 
zugefuhrt wird. 

50 

9. Verfahren zum Entfernen des gemafl Anspruch 6 oder 7 aufgebrachten Druckbildniederschlags (2) von 
der Druckform (1), dadurch gekennzeichnet, dafl die Eiektrode (4) sich in dem ersten Abstand von der 
Druckform (1) wahrend eines Zeitraumes befindet, der langer ist als der wShrend des Aufbringens des 
Druckbildniederschlags (2). 

55 

10. Druckwerk mit mindestens einem Formzylinder (3) zur Durchfuhrung der Verfahren nach Anspruch 1 
und 2, dadurch gekennzeichnet, da/i die Druckform (1) auf dem Formzylinder (3) aufgebracht ist, dafi 
mindestens eine Duse zum Aufbringen des flussigen Mediums und die Erwarmungsvorrichtung in der 
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Nahe der Druckform (1) angeordnet sind. 
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